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Zusamraenfassung 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer formstabilen Tragerplatte und 
einer darauf befestigten Drucktuch aufweisenden Drucktucheinheit, wobei zuerst 
rnindestens ein, kein Drucktuch aufweisender Schenkel der Tragerplatte abgekantet wird 
und anschliedend zwischen Drucktuch (ind Tragerplatte ein Stutzelement eingebracht . 
wird. . . * 
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Beschreibung 
Verfahreh zur Herstellung elner Drucktucheinheit 

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit genial^ 
Anspruch 1. . 

GattungsgemaSe Drucktuchelhheiten werdeh in Rotationsdruckmaschinen am 
Drucktuchzylinder befestigt und dienen beim Offsetdruck der Obertragung des Druckbilds 
vom Plattenzylinderauf die Bedruckstoffbahn! Um der Drucktucheinheit die erforderliche 
mechanische Festigkeit zu verieihen, wird eine Tragerplatte, beispielsweise aiis 
Stahlblech, eingesetzt. Auf der Aulienseite der Tragerplatte wird ein Drucktuch, das ; 
beispielsweise in der Art eines Gummituchs ausgebildet sein kann, befestigt Ziir 
Fixierung der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder sind am vorlaufenden Ende 
und/oder am nachlaufenden Ende der Tragerplatte^ abgekantete, drucktuchfreie Schenkel 
vorgesehen. Diese Schenkel konnen dann beispielsweise in einen am Drucktuchzylinder 
vorgesehenen Schlitz eingefuhrt und dort festgelegt werden. 

Ein Problem bei bekannten Drucktucheinheiten ist es, dass das Drucktuch die 
Tragerplatte nicht nahtlos umschlielit, sondern zwischen dem vorlaufenden und dem 
nachlaufenden Ende des Drucktuchs ein Spalt verbleibt. Im Bereich diese Spalts kann. 
keine Druckfarbe auf die Bedruckstbffbahn ubertragen werden. An den Randem des 
Drucktuchs zum Spalt hin ist zudem das Druckbild von schlechterer Qualltat Aus dem 
Stand der Technik sind deshalb verschiedene Losungen bekannt, mit denen die durch 
den Spalt zwischen den Enden des Drucktuches hervorgerufenen Nachtelle vermieden 
werden kSnnen. 

Aus der DE 195 47 917 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der die beiden Enden 
des verwendeten Drucktuchs eInanderfprmschlQssig Qberlappen, um dadurch den Spalt 
zwischen den Enden des Drucktuchs zu verklelnem. 
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Aus der DE 195 2,1 645 A1 ist eine Drucktucheinheit bekannlt, bei welcher zwischen den 
beiden Schenkein der Tr&geiplatte ein Schieber angeordnet wird. Das nach aulien 
weisende Ende des Schiebers ist daber mit einem FQIIstOck verbunden. so dass der Spalt 
zwischen den Enden des Dmcktuchs durch das FQllsttick geschlossen wird. 

Aus der DE 195 43 584 G.1 ist eine Drucktucheinheit bekannt, bei der das Drucktuch aus 
einerVielzahl von Lagen.zusammengesetzt ist Die Decklage Qberdecktdabei die 
Stimfiachen der damnter befindlichen Lagen und bildet auf diese Weise einen Vorspmng. 
durch den der Spalt zwischen den Enden verklelnert wird. 

Der Erfindung llegt die Aufgabe zugrunde. ein Verfahren zur Herstellung einer 
Drucktucheinheit zu schafferi. 

Die Aufgabe wird erfindungsgeniaft durch die Merkmale des Anspruchs 1 gelSst 

Ein Vorteil der erfindungsgemaRen Dmcktucheinheit liegt insbesondere darin, dass das 
voriaufende und/oder hachlaufende Ende des Dnicktuchs mit seiner innenseite elt] ,. 
stQckweit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels Qbersteht. Durch diesen 
Oberstand wird der Spalt zwischen den Enden des Drucktuchs verkleinert. Dabel 1st es 
durchaus denkbar, dass der Oberstand so groR gewahit wird, dass die beiden Enden des 
Drucktuchs in der Einbauposition aneinander zur Aniage kommen. Aufgrund der . . 
Abkantung der TrSgerpiatte sind die Qberstehenden Enden des Drucktuchs nicht durch 
die Tragerplatte von unten abgestQtzt, so dass ohne weitere Hilfsmittel kein .Dmck 
zwischen dem Drucktuch und der Bednjckstoffbahn im Bereich der Qberstehenden Enden 
aufgebaiit werderi konnte. Zur Losung dieses Problems wird vorgeschlagen zwischen der 
Abkantung der Tragerplatte und der Innenseite des Drucktuchs ein StOtzelement zur 
Abstiitzung des Oberstands anzuordnen. Im Ergebnls werden die Druckkrafte dann vom 
Dmcktuch Qber das StOtzelement auf die Tragerplatte Qbertragen. so dass das Druckblld 
auch im Bereich der Qberstehenden Enden des Dmcktuchs einwandfrel auf die 
Bedruckstoffbahn aufgedmckt werden kann. Ob dabei an beiden Enden des Dmcktuchs 
Oder nur an eInem Ende des Dmcktuchs ein StOtzelement zur AbstOtzung des 
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Oberstandes vorgesehen ist, ist grunds^tzlich ohne Bedeutung. 

I^Qr die Befestigung der StutzeliBmente an der Drucktucheinheit sind vielfaitige 
Befestigungslosungen denkbar, Nach einer bevorzugten Ausfuhmngsform sind die . 
StOtzelemente an der Abkantung und/oder an der Innenseite des Drucktuchs 
stoffschiUssig befestigt, insbesondere festgeklebt oder anvuikanisiert. 

Besonders einfach lassen sich die StQtzelemente iierstellen, wenn sie aus dem gleidien 
Material wie das Drucktuch, beispielsweise aus Gummi, oder aus dem gleichen Material 
wie die Trdgerplatte, beispielsweise Metall, hergestellt sind. Insbesondere ist es dann 
denkbar, die StQtzelemente einstOckig an das Drucktuch oder die Tragerplatte 
anzuformen. . . 

Bei der Herstellung der StQtzelemente ist es zudem denkbar, dass die StQtzelemente 
stoffschlQssig mit einer Unterbauschicht verbunden werden, die zwisclien Drucktuch und 
Tragerplatte angeordnet ist und auf diese Weise die Tragerplatte, ausgehend von den 
beiden Abkantungen, durchgehend umschlingt: Durch die Unterbauschicht konnen die 
Eigenschaften der Drucktucheinheiti insbesondere hinsichtlich der Harte und des 
Rundlaufes, zusatzlich beeinflusst werden. Als Material zur Herstellung der 
Unterbauschicht ist insbesondiere Gummi oder ejn Shnliches Elastomermaterial geeignet. 

Durch den Einsatz des erfindungsgemdfien Fertigungsverfahrens lassen sich in einfacher 

Weise Drucktucheinheiten herstellen, die nur einen minimalen Spalt aufweisen. Fur die 

Durchfuhrung des Verfahrens muss ein f ertigungszylinder zur VerfQgung stehen, dessen 

Gestalt, insbesondere dessen Durchmesser und dessen Befestigungseinrichtungen zur 

Befestigung der Tragerplatte, im Wesentlichen dem spater In der Druckmaschine 

venA/endeten Drucktuchzylinder entspricht. An diesem Fertigungszylinder wird die 

unbeschichtete Tr&gerplatte mit den abgekanteten Schenkein befestigt und nimmt auf 

diese Weise eine Position ein,. die derspateren Position nach der Montage am 

* ' . ^- 

Drucktuchzylinder entspricht. 
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Nach der Befestigurig der Tragerplatte am Fertigungszylinder wird der Spalt zwischen den 
gegenOberiiegenden Abkantungen der Tragerplatte mit einem StQtzmaterial, 
beispielsweise mit einer hartbaren Gummimasse, ausgefQIIt. Auf dlese Weise werden die 
beideri Abkantungen der Tragerplatte stoffschlusslg miteinander verbunden. 

Daran ansfchlie(Send wird das Drucktuch derart an der Tragerplatte befestigt, 
beispielsweise festgeklebt oder aufvulkanisiert/ dass zumindest ein Ende des Drucktuchs 
ein stQckweit Qber die Abkantung des zugeordneten Schenkels (ibersteht Der Oberstand 
iiegt auf diese Weise dann auf dem StQtzmaterial auf und wird vom StOtzmateriai- von 
unten abgestQtzt. ' 

Um die Dmcktucheinheit vom Fertigungszylinder abnehmen zu k5nnen, wird das 
StQtzmaterial vor oder nach der Befestigung des Drucktuchs an der Tragerplatte unter 
Bildung von zwei Stutzelementen durchtrennt Dies kann beispielsweise daduirch erfolgen, 
dass das StQtzmaterial mit einer scharfen Schneide durchschnitten wird. Die beiden durch 
das Trennverfahren gebildeten SeitenflScheh der einander gegenOberiiegenden 
StQtzelemente weisen auf diese Weise eine Form auf, so dass die Stotzelemente nach 
der Montage der Drucktucheinheit am Drucktuchzylinder einander formkomplementSr mit 
kurzem Abstand gegenOberiiegeh oder anelnander zur Aniage kommen. 

Um nicht hur eine optimale AbstQtzung des Oberstands am Ende des Drucktuchs 
gewahrielsteh zu kOnnen, sondern auch den Spalt zwischen den beiden Enden des 
Drucktuchs zu minlmieren bzw. zu eliminleren, wird eine bevorzugte Verfahrensvariante 
eingesetzt. Bei dieser Verfahrensvariante werden die ubiichen DrucktQcher verwendet, die 
vor Anbringung des Dnjckluchs an der Tragerplatte eineebene Gestalt, beispielsweise 
eine. rechteckfSnmige Gestalt, aufweist Durch Anbringung des Drucktuclis an der 
Tragerplatte wird bei Vefwendung dieser ebenen DrucktQcher ein Sp&lt zwischen den 
zuelnanderweisenden Seitenfiachen an den einander gegenOberiiegenden Enden des 
Drucktuchs gebildet. Dieser Spalt wird mit einem geeigneten Siegelmateiial, 
beispielsweise einer hartbaren Gummimasse, ausgefQIIt Um die Drucktucheinheit vom 
Fertigungszylinder abnehmen zu kdnnen, wird das Siegelmateriai 'dann nach 
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ausreichender Aushartung durchtrennt. Die durch das Trennverfahren gebildeten 
Seitenfiachen der einander gegenuberii^genden Enden des Drucktuchs weisen dadurch 
eine Gestalt auf, dassdie Enden des Dmcktuchs nach der Montage der Drucktucheinheit 
am Drucktuchzylinder einander fomnkomplementar mit kurzem Abstand gegenuberliegen 
Oder aneinander zur Aniage korhmen. 

Urn einen mSgiichst genauen Rundlauf zu enreichen. ist es besonders vorteilhaft, wenn 
das Siegelmaterial vor Oder nach dem Durchtrennen unter Biidung einer zylindrischen 
Umfangsflache bearbeitet, beispielsweise Qberschliffen, wird. 

Vorzugsweise werden Siegelmaterial und StQtzmaterial gleichzeitig durchtrennt, um elnen 
optimalen Formschluss zwischen den einander gegenQberliegenden Enden der ... 
Drucktucheinheit bel Montage der Dmcktucheinheit am Drucktuchzylinder zu 
gewahrt^isten. 

Alternativ zur Verwendung von ebenen DrucktOchem Ist auch die Verwendung von 
schlauchformigen Drucktuchem denkbar. Aufgrund Ihrer schlauchfonmlgen Gestalt entfailt 
bei diesen Drucktuchem das Verbinden der Enden, wie es bel ebenen DrucktOchem be! 
der bevorzugten Verfahrensvariante zur Eliminierung des Spalt zwigchen deh Enden des 
Drucktuchs erforderiich ist. Zur Befestlgung der schlauchfSmilgen DrucktQcher ist es 
beispielsweise derikbar, dass ein geeigneter Klebstoff nach Anordnung des Drudctuchs . 
auf der Tragerplatte in den Spait zwischen Drucktuch und Tragerplatte eingepresst wIrd. 
Dazu kSnnen an der Tragerplatte KanSle Oder Ausnehmungen vorgesehen sein. 
Alternativ dazu ist auch die Venwendung von durch Temperatur oder Uchtelnstrahlung 
hartbaren Klebemassen denkbar, so dass das schlauchfSmilge Dmcktuch zunSchst auf 
die Ti-agerplatte aufgezogen werden kann und anschlieHend der an der Tragerplatte 
aufgebrachte Kleber durch Erhohung der Temperatur oder Lichtbestrahlung ausgehSrtet 
wird. Sobald das schiauchformige Drucktuch an der Tragerplatte fixiert 1st, kann es durch 
geeignete Trennverfahren durchtrennt werden, um die Tragerplatte vom 
Fertigungszyllnder abnehmen zu kdnnen. 
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Zwei AusfOhrungsformen der Erfindung sind in den Zeichnungen schematisch dargestellt 
und Werden nachfotgend beispielhaft beschrieben. Es zeigen: 

Fig. 1 eine erste AusfQhrungsform eiher Drucktucheinheit in einer ersten 
Fertigungspliase; 

Fig. 2 die Drucktucheinlieit gemali Fig. 1 iaeiqer zweiten Fertigungsphase; 

Fig. 3 die Drucktiiclieinlieit gemaB Fig.,1 und Fig. 2 in einer dritten Fertigungsphase; 

Fig. 4 eine zweite AusfQhrungsform einer Druclctucheinheit in einem Teilquerschnitt. 

Die in Fig. 1 bis Fig. 3 dargeStellte Drucl<tucheinheit 01, deren Dicl<e z. B. 1,9 mm betrSgt, 
besteht aus einer Tragerplatte 02, mit einer Dicke von ca. 0,2 mm bis 0,5 mm und einem 
auf der Tragerplatte 02 befestigten Drucktuch 03. Die Tragerplatte 02 kann beispielsweise 
aus einem Stahlblech hergestellt sein. Das Drucktuch 03 kann beispielsweise in der Art 
eines Gummituchs, insbesondere aus mehreren Lagen unterschiedlichem Materials, 
ausgebildet sein. ' 

In der in Fig. 1 dargestellten Fertigungsphase sind sowohi die Tragerplatte 02 als auch 
das Drucktuch 03 vollstandig eben ausgelegt, so dass das Drucktuch 03 spannungs- und 
verformungsfrei auf der Tragerplatte 02 befestigt werden kann. Dazu kann das Drucktuch 
03 beispielsweise aufgeklebt oder aufvulkanisiert werden. 

Anschliel&end werden in einer Abkantmaschine am vorlaufenden und am^nachlaufenden 
Ende der Tragerplatte 02 die drucktuchfreien Schenkel 04 und 06 nach unten abgekantet, 
so dass die Schenkel 04 und 06 spSter zur Befestigung der Drucktucheinheit 01 an einem 
nicht dargestellten Drucktuchzylinder venA/endet werden konnen. Zwisqhen den 
Schenkein 04 und 06 verlauft der noch ebene IVIittelteil 07 der Tragerplatte 02, der vom 
Drucktuch 03 vollstandig nach auBen hin abgedeckt ist. Am Obergang zwischen dem 
Mittelteii 07 einerseits und den Schenkein 04 b2:w. 06 andererseits verlaufen die 
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AbkantungenOSundpa . ' 

Die Abkantungen 08 und 09 werden in der Abkantmaschine derart hergestellt, dass die 
beiden Enden 1 1 und 12 des Dnjcktuctis 03 ein stQckweit Ober die Abkantungen 08 und 
09 Qberstehen. Der Zwischenraum zwischen den Qberstehenden Enden 1 1 und 12 
einerseits und der Tragerplatte 02 andererseits wird durch zwei Stutzejemente 13 und 14 
ausgefullt. Die StQtzelemente 13 und 14 konnen beispielsweise durc^ Aufbringung einer 
liartbaren Gummlmasse liergestellt werden. 

in Fig. 3 ist ein Ausschnitt der Drucktuclieinheit 01 in der Einbaupositiort dargestellt Man 
erkennt dass die beiden Sclienkel 04 und 06 in d^r Einbauposition einander 
gegenQberliegend parallel zueinander verlaufen, so dass sie gemeinsam In einem Schlitz 
an einem nicht dargestellten Druckzylinder befestigt werden konnen. Aufgrund des 
Oberstands der Enden 11 und 12 des.Drucktuchs 03 wird die Breite des Spalts 16 
zwischen den Enden 1 1 und 12 des Drucktuchs 03 miriimiert. Dadurch ist es 
beispielsweise moglich, die Breite des Spalts 16 auf eihe Breite von kleiner 0,5 mm zu 
minimieren. 

Der Abstand der Schenkel 04 und 06 entspricfit im wesentliclien dem Abstand aOI der 
Offnung auf der Zylinderoberflache und betragt weniger als 3 mm, insbesondere ist er 
kleiner als 1 ,5 mm, 

Aufgrund der AbstOtzung der Qberstehenden Enden 11 und 12 durch die StQtzelemente 
13 und 14 wird eine ausreichende DruckQbertragung vom Drucktuch 03 auf eine 
Bedruckstoffbahn in diesem Bereich erreicht 

In Fig. 4 ist eine zweite AusfQhrungsfomm einer erfindungsgemaRen Drucktucheinheit 17 
dargestellt. Auch die Drucktucheinheit 17 weist eine Tragerplatte 18 aus Stahlblech und. 
ein Drucktuch 19 aus Gummi auf. Zur Herstellung der Drucktucheinheit 17 wird.zunSchst 
die Tragerplatte 18 mit deren Schenkein 21 und 22 an einem Fertigungs2ylinder befestigt, 
dessen Gestalt dem Drucktuchi^inder entspricht, an dem die Druclctucheinhelt 17 in der 
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bruckmaschine befestlgt werden soli. Anschlleliend wird ein DichtUngselement 23 in den 
Spalt 26 zwischen den. Schenlieln 21 und 22 eingelegt, urn den Spalt 26 nach unten 
abzudlchten. Danach wird eine flQssige Elastomermasse an der Aulienselte dier 
Tr^gerpiatte 18 derart aufgebracht, dass die TrSgerplatte 18 v6n einer durchgehenden 
Unterbauschicht 24.umgeben wird, Im Bereich der gegenuberliegenden Schenkel 21 und 
22 f out die Unterbauschicht 24 den Spalt 26 zwischen den gegenQberliegenden 
Abkantungen 27 und 28 aus. 

Anschlledend wird auf der Unterbauschicht 24 das Drucktuch 19 befestigt, beispielsweise • 
aufvulkanisiert. Der Spalt 26, der sich zwischen den Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 
fortsetzt, wird mit Siegelmaterial 29. beispielsweise einer h&rtbaren Elastcmemiasse. 
verschlossen und anschlieflend an der AuRenseite zur Herstellung einer gleichmaBig 
■ zylindrlschen AuBenfl&che Qberschliffen. 

Zum Schluss wird das Siegelmaterial 29 und die Unterbauschicht 2j4 entlang der 
SchnitUinle 33 durchtrennt. sp dass die Drucktuchelnheit 17. vom Fertigungszylinder • 
abgenommen und an einem Drucktuchzylinder montiert werden kann. Durch die 
Trennung der Unterbauschicht 24 werden getrennte StQtzelemente 34 und 36 gebildet. 
die jeweils die Enden 31 und 32 des Drucktuchs 19 von unten abstOtzen. Bel Montage der 
Drucktucheinheit 17 an einem Drucktuchzylinder kommen die durch den Schnitt entlang 
er SchnitUinie 33 gebildeten Seitenfiachen der Sttitzelemente 34 und 36 formschlQssig 
aneinander zur Aniage. 
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Bezugszeichenliste . 

01 Drucktucheihheit 

02 TrSgerplatte 

03 . Dmcktuch 

04 Schenkel (Tragerplatte) 

05 - 

06 Schenkel (Tragerplatte) 
. 07 Mittelteil (Tragerplatte) 

08 Abkantung 

09 Abkantung 
10 

11 Ende (Drucktuchy 

12 Ende (Drucktudi) 

13 StOtzelement 

14 StCitzelenfient 

15 - ' 

16 Spalt 

17 Drucktucheinheit 

18 Tragerplatte 

19 Drucktuch 

20 - 

21 Schenkel 

22 Schenkel . 

23 Dichtungselement 

24 Unterbauschicht 

25 - . 

26 Spalt 

27 Abkantung 

28 Abkantung 

29 Siegelmaterial 
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30 
31 
32 
33 
.34 
35 
36 



I 

Ende (Dmcktuch) 
Ende (Drucktuch 
Schnittlinie 
StQtzelement 

StQtzelement 



a01 Abstand 
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AnsprOche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer Drucktucheinheit (01 ) mit einer formstabilen 
Tragerplatte (02) und einem darauf befestigten Drucktiich (03) mit folgenden 
Schritten: 

mindestens ein, kein Daicktuch (03) aufweisender Schenkel (04; 06) der 
' Tragerplatte (02) wird abgekantet; 

anschlieliend wird zwischen Drucktuch (03) und TrSgerplatte (02) eIn 
StQtzelement (1 3; 1 4) eingebracht 

2. Verfahren nach Arispruch 1 , dadurch gekennzeichnet, dass vpr dem Abkanten der 
Tragerplatte (02) das Drucktuch (03). von der Tragerplatte (02) gelost wird. 

3. ' Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekennzeichnet, dass beide Enden.(11; 12) 
abgekantet und mit einem StQtzelement (13; 14) versehen werden. 
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